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Abstrak 
 
PT. Toyota Motor Manufacturing Indonesia merupakan perusahaan Jepang yang berdiri di Indonesia 
yang bergerak dibidang manufactur otomotif. Produk yang dihasilkan antara lain adalah mobil, part-
part penyusun mobil, dan part untuk produk HINO. Salah satu part untuk produk HINO adalah outer 
panel, yaitu part bagian luar truk Dyna. Part ini terbuat dari plat baja yang tipis yang mana sangat 
rentan terjadi defect pada sisi luar part tersebut. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui defect apa 
yang terjadi pada outer panel, penyebab defect, serta solusi atau upaya perbaikan untuk 
meminimalisasi permasalahan defect tersebut dengan menggunakan metode QAC (Quality Assurance 
Chain) yang dibantu oleh beberapa tools seperti check sheet, model PDCA, dan five why’s analysis. 
Hasil Penelitian menunjukkan ditemukan jenis defect scratch pada outer panel dengan akar penyebab 
belum adanya point check serah terima pallet sehingga pallet not good (NG) lolos masuk dan  
digunakan pada saat produksi. Upaya yang dilakukan untuk meminimalisasi permasalahan tersebut 
dibagi menjadi 2 yaitu: pertama, temporary action: dengan menekan tombol emergency stop jika akan 
dan saat terjadi abnormality untuk memberhentikan conveyor dan melakukan repair abnormality pada 
stopper. Kedua,  fix action: dengan membuat check sheet quality pallet untuk memisahkan pallet not 
good (NG) dan pallet OK agar pallet not good (NG) tidak digunakan pada proses produksi dan 
membuat point check serta standarisasi untuk serah terima pallet baru. Hasil yang diperoleh setelah 
upaya perbaikan yaitu defect scratch outer panel 63111-BY mengalami penurunan hingga 0% pada 
produksi tanggal 16, 20, 22, dan 26 Agustus 2019 serta ok rasio outer panel 63111-BY tidak stabil pada 
produksi tanggal 16, 20, 22, dan 26 Agustus 2019, Ini disebabkan oleh adanya faktor defect lain seperti 
defect ding/dent. 
 
 Kata kunci: Defect; Five Why’s Analysis; Outer Panel; PDCA; Quality Assurance Chain 
 
Pendahuluan 
Seiring dengan perkembangan teknologi industri otomotif yang kian tumbuh dengan pesat, persaingan diantara 
produsen otomotif dunia terjadi sedemikian ketat dalam menciptakan produk yang dapat memenuhi selera pasar, serta 
mampu mempengaruhi keputusan konsumen dalam melakukan pembelian. Produsen-produsen besar otomotif dunia 
yang terus mengembangkan produksinya seperti Toyota, yang merupakan produsen mobil terbesar di dunia, mulai 
dari truk, mobil penumpang, dan lainnya. Produksi otomotif dunia yang terus berkembang dalam memenuhi 
kebutuhan konsumen, Indonesia termasuk salah satu pasar otomotif paling potensial di dunia. Produksi mobil di 
Indonesia meningkat menjadi 1.055.774 pada 2018 dari 982.337 pada 2017. Produksi mobil di Indonesia rata-rata 
491.640,33 dari 1998 hingga 2018, mencapai rekor tertinggi sepanjang waktu, yaitu 1.055.774 pada 2018 dan rekor 
terendah 32.237 pada 2001. Untuk dapat bertahan dari kompetitor yang bergerak juga di bidang otomotif, tentu saja 
setiap perusahaan harus mampu mengembangkan inovasi dari produknya sendiri dan yang terpenting adalah tetap 
menjunjung tinggi tingkat kualitasnya agar konsumen merasa puas atas produk yang digunakannya. Tingginya 
kualitas suatu produk ditentukan bagaimana penjaminan kualitas yang dilakukan oleh perusahaan tersebut, semakin 
baik penjaminan kualitas suatu perusahaan, maka semakin kecil produk cacat yang dihasilkan. Penjaminan kualitas 
merupakan bagian dari proses produksi yang sangat berpengaruh dalam meningkatkan kualitas produk. Penjaminan 
kualitas yang baik, akan berpengaruh pada kualitas produk dan jasa sesuai dengan keinginan dan kebutuhan 
konsumen. Perusahaan yang mampu mempertahankan kualitasnya dengan baik, maka perusahaan tersebut dapat 
bersaing dengan perusahaan yang lain dengan tetap menjaga kualitasnya dan memuaskan konsumen dari produk yang 
dihasilkan. Salah satu perusahaan bidang manufaktur yang tetap menjaga kualitas produknya adalah PT Toyota Motor 
Manufacturing Indonesia. 
PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia atau biasa disebut PT TMMIN merupakan perusahaan Jepang yang 
berdiri di Indonesia dan bergerak di bidang manufaktur otomotif yang berlokasi di Jakarta Utara Sunter 1, Sunter 2, 
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dan Karawang. Produk yang dihasilkan antara lain adalah mobil, part-part penyusun mobil, dan part untuk produk 
HINO. Salah satu part untuk produk HINO adalah outer panel, yaitu part bagian luar truk Dyna. Part ini terbuat dari 
plat baja tipis yang mana sangat rentan terjadi defect pada sisi luar part tersebut. Apabila part defect digunakan dalam 
menyusun sebuah produk, maka produk tersebut akan menerima dampak yang tidak baik dikarenakan salah satu part 
penyusunnya mengalami masalah. Oleh karena itu, perlunya quality assurance atau penjaminan kualitas untuk 
mejamin part yang akan digunakan dalam menyusun sebuah produk itu dalam kondisi yang baik. PT. TMMIN 
mengutamakan kualitas produknya untuk menjaga konsistensi kualitas produk dan jasa yang dihasilkan sesuai dengan 
tuntutan kebutuhan pasar. Oleh karena itu, perlu dilakukan penjaminan kualitas atas aktivitas produksi yang dijalani. 
Harapan dilakukannya penjaminan kualitas ini adalah perusahaan dapat meminimalkan defect, meningkatkan kualitas, 
dan memperoleh keuntungan yang maksimal. 
Peneltian ini berjenis penelitian single problem dengan tujuan untuk mengetahui defect apa yang terjadi pada 
outer panel 63111-BY, penyebab defect, serta solusi atau upaya untuk meminimalisasi permasalahan defect tersebut 
di PT. Toyota Motor Manufacturing Indonesia. Metode QAC (Quality Assurance Chain) digunakan untuk mengatasi 
permasalahan tersebut mulai dari pendefinisian masalah, analisis penyebab masalah, hingga solusi atau upaya 
perbaikan untuk meminimalisasi permasalahan. Metode QAC (Quality Assurance Chain) ini dibantu oleh beberapa 
tools, seperti check sheet yang digunakan untuk membantu dalam proses pengumpulan data pada saat pengamatan 
langsung ke lapangan. Model PDCA (Plan, Do, Check, Act) digunakan untuk memonitor jalannya penelitian untuk 
memecahkan masalah dengan empat langkah iteratif "Plan, Do, Check, Act" (Rencanakan, Kerjakan, Cek, Tindak 
lanjuti), dan five whys analysis digunakan dalam root cause analysis (analisis akar penyebab) dalam rangka 
penyelesaian masalah (problem solving) untuk mencari akar dari suatu masalah agar sampai kepada akar masalah. 
 
Literatur dan Metode Penelitian 
QAC (Quality Assurance Chain) 
Salah satu upaya untuk dapat bersaing dengan kompetitor dan mempertahankan pangsa pasar adalah dengan 
senantiasa memberikan kepuasan terhadap konsumen. Kepuasan konsumen dapat dilihat dari tolok ukur bagaimana 
kualitas produk itu sendiri di mata konsumen. Untuk memenuhi tolok ukur kualitas tersebut perusahaan diharapkan 
mampu memberikan suatu jaminan kualitas atas proses dan produk yang diproduksi. Kualitas sendiri merupakan 
keseluruhan karakteristik dari suatu produk atau jasa yang mampu memberi kepuasan pelanggan atau konsumen 
(Feigenbaum,1992). Salah satu alasan perusahaan otomotif menerapkan quality assurance atau penjaminan kualitas 
adalah untuk mejamin part yang akan digunakan dalam menyusun sebuah produk itu dalam kondisi yang baik. PT. 
TMMIN mengutamakan kualitas produknya untuk menjaga konsistensi kualitas produk dan jasa yang dihasilkan 
sesuai dengan tuntutan kebutuhan pasar. Oleh karena itu, perlu dilakukan penjaminan kualitas atas aktivitas produksi 
yang dijalani. Harapan dilakukannya penjaminan kualitas ini adalah perusahaan dapat meminimalkan defect, 
meningkatkan kualitas, dan memperoleh keuntungan yang maksimal. Salah satu metode yang dapat digunakan untuk 
melakukan penjaminan kualitas adalah Quality Assurance Chain (QAC). Metode QAC/Quality Assurance Chain 
merupakan metode pengembangan dari PT. Toyota Motor Manufacturing Indonesia berupa 9 langkah rantai jaminan 
kualitas untuk memecahkan sebuah masalah. 9 Langkah tersebut yaitu: Pendefinisian Masalah, Menemukan Prioritas 
Dari Suatu Masalah, Menetapkan Target, Memetakkan Semua Proses Dan Defect Yang Terjadi, Analisa Defect, 
Mengembangkan Penanggulangan, Implementasi Aktivitas Kaizen (Perbaikan terus-menerus), Memonitor Dan 
Mengevaluasi Hasil Serta Proses, Standarisasi. Pada sembilan langkah ini memiliki unsur PDCA (Plan, Do, Check, 
Act). Pada langkah 1-6 mengandung unsur “Plan”, langkah 7 mengandung unsur “Do”, langkah 8 mengandung unsur 
“Check”, dan langkah 9 mengandung unsur “Act” 
 
PDCA (Plan, Do, Check, Act) 
PDCA atau "Plan, Do, Check, Act" adalah suatu proses pemecahan masalah berupa empat langkah iteratif yaitu 
rencanakan, kerjakan, cek, tindak lanjuti). Menurut Heizer dan Render (2005), PDCA merupakan model dalam 
melakukan perbaikan terus – menerus dengan rencanakan, lakukan, periksa, dan tindakan. Siklus PDCA umumnya 
digunakan untuk mengetes dan mengimplementasikan perubahan-perubahan untuk memperbaiki kinerja produk, 
proses atau suatu sistem di masa yang akan datang. Deming yang merupakan pencetus dari siklus PDCA mengatakan 
bahwa jika organisasi ingin menghasilkan mutu dari produk atau jasa yang akan dihasilkan, maka roda siklus PDCA 
harus berputar. Artinya, proses Plan Do Check Action harus dijalankan.  
 
Check sheet 
Check sheet (lembar pemeriksaan) adalah lembar yang dirancang sederhana berisi daftar hal-hal yang 
diperlukan untuk tujuan mencatat data sehingga pengumpulan data dapat dilakukan dengan mudah, sistematis, dan 
teratur pada saat data itu muncul di lokasi kejadian. Data dalam check sheet baik berbentuk data kuantitatif maupun 
kualitatif dapat dianalisis secara cepat.  
Five why’s analysis 
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Five Why’s Analysis merupakan suatu metode yang sudah dikenal sejak tahun 1930, yang dikemukakan oleh 
Sakichi Toyoda pada tahun 1970 dan dipopulerkan dalam Toyota Production System. Analisis lima mengapa (Five 
Why’s Analysis) yang juga dikenal sebagai grafik mengapa-mengapa dan akar penyebabnya, merupakan suatu  
metode yang digunakan dalam root cause analysis (analisis akar penyebab) dalam rangka penyelesaian masalah 
(problem solving), untuk mencari akar dari suatu masalah supaya sampai kepada akar masalah. Kelebihan metode five 
why’s analysis yaitu dapat menganalisis dan mengarahkan kita untuk sampai pada akar penyebab masalah, sehingga 
tindakan yang sesuai pada akar penyebab masalah yang ditemukan itu akan menghilangkan masalah.  
 
Metode penelitian 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah menggunakan metode QAC (Quality Assurance Chain) 
yang merupakan 9 langkah rantai jaminan kualitas untuk memecahkan sebuah masalah. Metode QAC (Quality 
Assurance Chain) ini dibantu oleh beberapa tools, seperti check sheet yang digunakan untuk membantu dalam proses 
pengumpulan data pada saat pengamatan langsung ke lapangan, model PDCA (Plan, Do, Check, Act) digunakan untuk 
memonitor jalannya penelitian untuk memecahkan masalah dengan empat langkah iteratif "Plan, Do, Check, Act" 
(Rencanakan, Kerjakan, Cek, Tindak lanjuti), dan five whys analysis digunakan dalam root cause analysis (analisis 
akar penyebab) dalam rangka penyelesaian masalah (problem solving) untuk mencari akar dari suatu masalah agar 
sampai kepada akar masalah.. Gambar 1 menunjukkan Metodologi dalam peneltian ini. 
 
 
 
Gambar 1. Metodologi Penelitian 
 
Hasil dan Pembahasan 
Pendefinisian masalah 
Berdasarkan data historis yang didapat pada Bulan April-Juni 2019, diperoleh data total Ok rasio perbulan dan 
per outer panel seperti yang ditunjukkan pada Gambar 2 dan tabel 1. 
 
 
 
Gambar 2 Grafik Total OK Rasio Outer panel/Bulan 
 
Tabel 1 Ok rasio per outer panel 
  64111-BY 63111-BY 61111-BY 61112-BY 
OK Rasio (%) 97,9 94,2 94,1 93,7 
Target (%) 95 95 95 95 
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Gambar 2 adalah grafik total OK Rasio per bulan. Berdasarkan grafik tersebut, pada bulan April memiliki Ok 
Rasio sebesar 93,1 %, bulan Mei sebesar 94,1 %, dan bulan Juni sebesar 97,8. Pada PT. Toyota Motor Manufacturing 
Indonesia target untuk total Ok Rasio outer panel adalah sebesar 95 %. Dari data tersebut, total Ok rasio outer panel 
telah mencapai target 95% dengan nilai Ok Rasio 97,8 %. Tetapi ketika dilihat per outer panel, nilai ok rasio dari 
keempat jenis outer panel, terdapat 3 jenis Outer panel yang belum mencapai target, yaitu outer panel dengan part 
number 63111-BY dengan nilai ok rasio 94,2 %, outer panel 6111-BY dengan nilai ok rasio 94,1%, dan outer panel 
61112-BY dengan nilai ok rasio 93,7 % seperti yang ditunjukkan pada tabel 1. 
 
Menemukan prioritas dari suatu masalah 
Masalah yang ditemui dari hasil pendefinisian masalah berupa adanya beberapa outer panel yang belum 
mencapai target, kemudian diurutkan berdasarkan tingkatan masalah untuk mencari prioritas masalah yang kemudian 
akan dilakukan perbaikan guna meningkatkan ok rasio agar mencapai target. Prioritas masalah yang diambil yaitu 
outer panel dengan nilai ok rasio dibawah target dan belum dilakukan improvement oleh bagian terkait (member 
quality control). Gambar 4 menunjukan gambaran prioritas jenis outer panel yang dipilih. 
 
 
 
Gambar 3. Prioritas Jenis Outer Panel Terpilih 
 
Berdasarkan gambar 3, jenis outer panel 63111-BY yang dipilih untuk dilakukan penelitian, karena untuk dua 
jenis outer panel yang tidak mencapai target yaitu 61111-BY dan 61112-BY menurut bagian terkait telah dilakukan 
problem solving oleh member quality control (QC). Outer panel 63111-BY merupakan part luar bagian atas penyusun 
truk Dyna. Gambar 4 menunjukan gambaran mengenai outer panel 63111-BY. 
 
 
 
Gambar 4. Outer panel 63111-BY 
 
Menetapkan target 
Setelah ditentukan prioritas masalah (outer panel 63111-BY), ditetapkan sebuah target sebagai acuan 
pencapaian keberhasilan yang akan dilakukan. PT. Toyota Motor Manufacturing Indonesia mempunyai target untuk 
Ok rasio outer panel sebesar 95%. Nilai ok rasio outer panel 63111-BY sebesar 94,2%, sehingga ok rasio up untuk 
outer panel 63111-BY sebesar 8%., yaitu target 95% dikurangi ok rasio outer panel 63111-BY 94,2% sama dengan 
8%. Gambar 5 menunjukkan gambaran pencapaian ok rasio outer panel 63111-BY untuk mencapai target.  
 
 
 
Gambar 5. Target % Rasio Up Outer panel 63111-BY 
 
-0,8% 
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Memetakan semua proses dan defect yang terjadi 
Setelah mengetahui masalah dan target yang ingin dicapai, dilanjutkan dengan melakukan gemba/pengamatan 
langsung ke lapangan untuk mengetahui proses yang dilalui obyek masalah tersebut. Obyek pada penelitian ini berupa 
outer panel 63111-BY. Proses disini berupa proses produksi dari awal hingga akhir. Dalam poses produksi, diamati 
per proses untuk mengetaui lokasi terjadinya masalah. Pada Tanggal 14 Agustus 2019 dilakukan pengamatan di 
lapangan untuk mengetahui permasalahan secara langsung pada proses produksi Outer panel 63111-BY. Gambar 6. 
menunjukkan gambaran mengenai proses permesinan pada proses produksi outer panel 63111-BY, proses berawal 
dari proses drawing (pembentukan awal), proses trimming (pemotongan), baby conveyor (part berjalan diatas 
conveyor), proses cam pierce (proses pelubangan) hingga masuk ke bagian shutter keeper dan kemudian part di 
loading ke pallet. Pada proses ini ditemukan adanya defect scratch yang berlokasi di shutter keeper. Ilustrasi pada 
saat defect scratch terjadi pada shutter keeper dan bagian permukaan outer panel yang defect dapat dilihat pada 
gambar 7. Pada proses produksi Tanggal 14 Agustus 2019 hanya defect scrach saja yang ditemukan.  
 
 
 
Gambar 6. Mapping Process Machining dan lokasi terjadinya Defect Scratch 63111-BY 
 
 
 
Gambar 7. Ilustrasi terjadinya Defect Sctach dan lokasi defect pada outer panel 63111-BY 
 
Analisa defect 
Defect serta lokasi terjadinya defect yang ditemui pada pengamatan langsung dilapangan di proses produksi 
outer panel 63111-BY, kemudian dianalisis menggunakan 4M (Material, Machine, Method, Man) untuk mengetahui 
penyebab outflow dan penyebab terjadinya defect, dan analisis five why’s analysis untuk mengetahui root cause dari 
defect yang terjadi. Berdasarkan analisis 4M, didapat hasil “NG” diketahui terdapat pada analisis bagian material di 
control item kondisi outer panel pada point surface dan jumlah outer panel diatas shutter yang dapat dilihat pada tabel 
2. Dilakukan pengamatan ternyata penyebab langsung terjadinya defect dikarenakan adanya outer panel yang 
menumpuk diatas shutter (standar max. 2 outer panel diatas shutter, actual terdapat 3 outer panel diatas shutter). 
Penyebab langsung adanya defect kemudian dianalisis menggunakan five why’s analysis untuk menemukan root 
cause, five why’s analysis menghasilkan root cause yaitu “Belum ada point check pada saat serah terima pallet”. five 
why’s analysis dapat dilihat pada gambar 8. 
 
Tabel 2. 4M Analisis (Material,Machine, Methode, Man)  
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1.1 Surface Q Y Tidak ada reject N Ada Reject NG
1.2 Jumlah Part diatas shutter Q Y Max. 2 N Ada 3 NG
1.3 Posisi Part Q Y Lurus Y Lurus OK
1.1 Surface Q Y Permukaan Shutter Rata Y Permukaan Shutter Rata OK
1.2 Sudut Kemiringan Q Y 25o Y 25o OK
2.1 Surface Q Y Permukaan dari karet Y Permukaan dari karet OK
2.2 Ketinggian Q Y 100 mm Y 100 mm OK
No
Elemen 
Work
Ilustration
4M
Control Item Control Point Y/N Standard Y/N Actual
Ju
d
g
e
m
e
n
t
1 Part 
Meluncur 
diatas 
Shutter
1. Kondisi Part
1. Kondisi Shutter
2. Stoper
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Gambar 8. Five Why’s Analysis 
 
Berdasarkan gambar 9 rincian pada five why’s analysis untuk menemukan root cause adalah sebagai berikut: 
- Mengapa part menumpuk di atas shutter (max. 2 , actual 3) ? 
Part terlambat diambil diatas shutter  
- Mengapa part terlambat diambil diatas shutter? 
Loading part ke pallet lama. 
- Mengapa loading part ke pallet lama? 
Terdapat pekerjaan tambahan memperbaiki posisi stopper    
- Mengapa terdapat pekerjaan tambahan memperbaiki posisi stopper? 
Kondisi pallet yang sulit digunakan 
- Mengapa kondisi pallet sulit digunakan? 
Terdapat bagian pallet yang tidak berfungsi dengan baik 
- Mengapa terdapat bagian pallet yang tidak berfungsi dengan baik? 
Stopper paling bawah tidak fix/moving (tidak dilas).  
- Mengapa stopper paling bawah tidak fix/moving (tidak dilas)? 
Ketika serah terima pallet tidak dicek 
- Mengapa ketika serah terima pallet tidak dicek? 
Belum ada point check untuk serah terima pallet. (root cause) 
 
Mengembangkan penanggulangan 
Untuk mengurangi, menghilangkan maupun mencegah adanya pengulangan masalah, dibuatlah rencana 
penanggulangan pada masalah tersebut. Rencana penanggulangan dilakukan berdasarkan prinsip 5W + 1H. Tabel 3 
menunjukan rencana penanggulangan berdasarkan permasalahan yang ada. 
 
Tabel 3. Rencana Penangggulangan 
       
Part Menumpuk diatas 
Shutter (Standar Max 2, 
Actual 3)
Terdapat pekerjaan 
Tambahan memperbaiki 
posisi stopper
Why ? Part terlambat diambil 
diatas Shutter
loading part ke Pallet 
lama 
kondisi Pallet yang 
sulit digunakan
Terdapat bagian Pallet 
yang tidak berfungsi 
dengan baik 
Stopper paling bawah 
(untuk part 1) tidak di 
las 
ketika serah terima 
tidak dicek
Belum ada Point Check 
Serah terima Pallet
Why ?
Why ?
Why ?
Why ?
Why ?
Why ?
Why ?
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Rencana Penanggulangan dibagi menjadi 2 kategori, yaitu: 
a. Temporary Action, temporary action yaitu penanggulangan yang bersifat sementara, berupa : 
- Himbauan menekan emergency stop jika akan terjadi penumpukan part. Jadi ketika operator melihat akan ada 
penumpukan outer panel di shutter, maka operator harus segera menekan tombol emergency stop agar proses 
produki berhenti sehingga tidak terjadi penumpukan outer panel diatas shutter. 
- Repair abnormality pada stopper. Masalah pallet not good (NG) terdapat pada kondisi stopper paling bawah 
yang seharusnya fix/tidak moving. Rencana penangggulangan atas permasalahan tersebut, yaitu dengan 
melakukan welding pada stopper yang paling bawah agar menjadi fix/tidak moving.  
b. Fix Action, fix action yaitu penanggulangan yang diharapkan tidak menimbulkan masalah/defect dimasa 
mendatang, berupa: 
- Membuat check sheet quality pallet. Jadi fungsi dari check sheet quality pallet ini untuk memisahkan pallet 
kondisi OK dengan pallet kondisi not good (NG). Tujuannya agar pallet not good (NG) tidak digunakan lagi 
pada proses produksi. 
- Membuat point check pallet dan standarisasi. Ini berfungsi agar pada saat proses serah terima pallet baru tidak 
terjadi kelolosan pallet yang berkondisi not good (NG), yang kemudian digunakan pada proses produksi yang 
mengakibatkan terjadinya defect. 
 
Implementasi aktivitas kaizen 
Implementasi aktivitas kaizen merupakan pelaksanaan dari rencana penanggulangan yang disusun sebelumnya. 
Dalam melakukan implemetasi ini, dibantu oleh bagian-bagian terkait terutama bagian kaizen di PT.Toyota Motor 
Manufacturing Indonesia. Gambar 9 menunjukkan gambaran mengenai implementasi aktivitas kaizen yang dilakukan. 
 
  
  
 
Gambar 9. Aktivitas Kaizen 
 
Memonitor dan mengevaluasi hasil serta proses 
Setelah dilakukan implementasi aktivitas kaizen, dilakukan pengecekan apakah masalah masih terjadi atau 
tidak. Pengecekan dilakukan setiap proses produksi outer panel 63111-BY pada Tanggal 16, 20, 22, dan 26 Agustus 
2019. Pada setiap proses produksi outer panel 63111-BY diamati dan dicatat menggunakan check sheet data defect.  
Berdasarkan hasil pengamatan didapat hasil defect scratch outer panel 63111-BY mengalami penurunan hingga 0% 
pada proses produksi tanggal 16, 20, 22, dan 26 Agustus 2019 dan Ok rasio outer panel 63111-BY tidak stabil. Ini 
disebabkan oleh adanya faktor defect lain seperti defect ding/dent. Grafik ini dapat dilihat pada gambar 10 dan 11. 
 
 
 
Gambar 10. Grafik % Defect Scratch 63111-BY Setelah penanggulangan 
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Gambar 11. Grafik % OK Rasio 63111-BY Setelah penanggulangan 
 
Standarisasi 
Standarisasi disini berupa standar untuk serah terima pallet baru yang diharapkan dengan adanya standarisasi 
ini, semua pallet yang diterima dalam kondisi standar / tidak ada yang dalam kondisi not good (NG). Sehingga 
permasalahan yang terjadi akibat kondisi pallet not good (NG) tidak terulang kembali. Standarisasi point check serah 
terima pallet baru untuk pallet 63111-BY ditunjukkan pada gambar 12 
 
 
 
Gambar 12. Standarisasi Point check Pallet 63111-BY 
 
Kesimpulan 
1. Terdapat beberapa defect yang terjadi pada proses produksi outer panel 63111-BY, namun yang dianalisis lebih 
lanjut hanya pada defect scratch saja. 
2. Penyebab langsung defect scratch adalah adanya penumpukan outer panel diatas shutter (maksimal : 2, aktual : 
3). Berdasarkan analisis five why’s analysis didapatkan root cause yaitu belum ada point check pada saat serah 
terima pallet yang menyebabkan pallet dengan kondisi not good (NG) lolos masuk dan digunakan pada proses 
produksi yang mengakibatkan defect. 
3. Solusi atau upaya yang dilakukan untuk meminimalisasi permasalahan tersebut dibagi menjadi 2 yaitu: pertama, 
temporary action: dengan menekan tombol emergency stop jika akan terjadi penumpukkan part, dan melakukan 
repair abnormality pada stopper. Kedua, fix action: dengan membuat check sheet quality pallet untuk memisahkan 
pallet not good (NG) dan pallet OK agar pallet not good (NG) tidak digunakan pada proses produksi, dan membuat 
point check serta standarisasi untuk serah terima pallet baru. 
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